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PATENTAN MELDUN G 



Zur Herstellung insbesondere tiefer Bohrungen bei der 
Zerspanung verschiedenartigster Werkstoffe, werden u. a* 
auch Einlippenbohrer verwendet. Diese Werkzeuge arbeiten 
nach dem Prinzip innerer Kiihlmittelzufuhr und auflerer 
Spaneabfuhr* 

Diese Einlippenbohrer bestehen iiblicherweise aus einem 
Schneidkopf f einem Schaft und einer SpanntiUlse. 

Der Schneidkopf kann wahlweise sowohl aus Schnellstahl f 
als auch aus Vollhartmetall hergestellt sein, Es sind 
ferner Konstruktionen bekannt, bei welchen in einem so- 
genannten Tragerkbrper Hartmetallplatten als Schneid- und 
FUhrungsleisten eingelbtet sind. Der Schneidkopf ist mit 
dem Schaft durch beispielsweise lbten, schweiflen Oder auch 
schrauben verbunden. 

Der Schaft besteht iiblicherweise aus Stahlrohrund ist durch 
Verformung so aus^ebildet, dafl in den ursprtinglichen, kreis- 
f brmigen Querschnitt eine V-fbrmige Nut von ca. 120° einge- 
drtickt ist. Es sind auch Schaf tausf iihrungen bekannt, bei 
welchen die V-formige Nut durch Ausfrasen aus einem Voll- 
material hergestellt wird, Es ist dann zusatzlich notwendig, 
den Schaft in seinem verbleibenden Querschnitt mit einer 
Bohrung zu versehen, oder am Umfang eine Nutz zum Einsetzeh 
eines kleinen Rohres herzustellen, damit Kilhlmittel zuge- 
fiihrt werden kann. 
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Die Spannhttlaen aind verachiedenartigst ausgebildet und 
entsprechen in ihrer Auaftthrung den Einspannverhaltniaaen 
der vervendeten Maschine. Sie warden mit dem Schaft durch 
Id ten, schweifien oder schrauben verbunden. 

Die Arbeitsweise derartiger Werkzeuge ist durch folgendes 
gekennzeichnet : 

Die Abbildung 1 stellt unter 1 9 1 ein zu bohrendes Werk- 
stUck mit der vom eindringenden Werkzeug hergas tell ten 
Bohrung dar. Durch den hohlen Schaft des Werkzeuges 1. 2 
wird KUhlmittel zur Schneidkante 1. 3 zugefiihrt, welches 
am Schaftende 1. k eintritt, Im Innenraum des Schaftes 
zwischen dem Eintritt 1. k und dem Austritt 1. 5 laflt 
sich ein von der zugeftihrten KUhlmenge und dem Austritts- 
querschnitt bei 1. 5 abhangiger KUhlmitteldruck aufbauen, 
y ac h Austritt des Kiihlmi ttels und itberspiilung der Schneide 
1. 3 und Eintritt in den Spanabf uhrraum 1. 7 bricht der 
im Innern des Schaftes aufgebaute KUhlmitteldruck zusammen 
und wandelt sich in RUckstrSmgeschwindigkeit urn. Das KUhl- 
mittel hat bei dieser Bearbeitungsmethode also zwei Auf- 
gaben zu erfUllen, und zwar: 

1. AbfUhrung der auftretenden Zerspanungswarme 
sowie Schmierung de* in enger Toleranz in 
der Bohrung laufenden Schneidkopf es. 

2. AbfSrderung der von der Schneide ablaufenden 
Spane . 

Aus der gegebenen Darstellung ist ersichtllch, daO bei diesem 
Arbeitsverfahren die bef riedigende Arbeitsweise von der siche 
ren Spanabfuhr und der Wirksamkeit der Schmierung des Schneid 
kopfes abhangt. 
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Die Erfindung betrifft nun einen Einlippenbohrer , bei 
welchem auf . ffi^urid seiner besonderen AusfUhruhg sdwohl ein 
sicherer Spanabritifl : ala au'ch eine ausreichende Schmierung 
des SchneidkopT>s gewHhrleistet- ist. 

Der erfindungsgetnKffe Einlippenbohrer , der in an sich 
bekannter Veise hergestellt seirt kann, zeichnet sich 
dadurch aus , dafl durcli gewisse Deeihf lussung des in. 
Tnnern des Bohrrohros flieflendon Kiihlmi ttelstro-nes soldi 
imterscliiodliehe Druckverhalinisse zwl schen dem zn- und ah- 
fileflenderi Kiihlniittel erzeugt werden, daft eine sichero 
Spanabfuhr gewahrleistet ist . 

Zur Erzielving dieser Virkung laBt man einen Teil des ,im 
Innern des Bohrrohrschaf tes 1. 2 tflieBenden Ktthlmittels 
an bestimtnten Stellen i. 6 schon. vor der Schneide 1. 3 
in den Spanabf tihrraum .1. 7 abstrdtnen. Die GroOe der Aus- 
trittsBffnungen 1. 6 wird so' bemessen , daO das Kiihlmi ttel 
mit grofler Geschwindigkei t dort ausstromt und in den Span- 
abfuhrraum 1. 7 eintrdtt und in Richtung Spaneabfuhr .1. 8. 
stromt. Durcb eine derartd^ Anordnung mtsteht in Pereich 
zwischen dor Schneid? 1. 3 tind den Austrittsbf f nungen I. £• 
ein Unterdruck, Dadurch wird das restliche, im Bareich der 
stirnseitigen tfffnung 1. 5 aus tretende KUhlol zusammen mit 
don SpNnen abgesaugt. Per SpanabfluB ist dadurch gesichert 

In Abbildung 2 ist ein Einlippenbohrer mit Vo.llhar.tme tall 
kopf beispielsweise dargesteilt und zeigt gleichzeitig die 
Anordnung der Dlisenbohrungen. 
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Eb zeigent 

2. 1 Vollhartraetallkopf 
2. 2 den Schaft 

2. 3 axparallel verlaufende Spill- 
bohrungen 

2. k Dtisenbohrungen zur Erzielung 

der Sogwirkung 

In Abbildung 3 1st ebenfalls ein Einiippenbohrer dar- 
gestellt, welcher sich von detn in Abbildung 2 dargestell- 
ten dadurch unterscheidet , daB die Austrittsof fnungen nicht 
am Schneidkopf, sondern am Schaft des Bohrwerkzeugea ange- 
bracht sind. 

Im einzelnen ist dargeatellt: 

3. 1 Schneidkopf 
3. 2 Schaft 

3. 3 axparallel verlaufende Sptllbohrungen 
3. k Auatritta&ffnung am Schaft mit Stromunga- 
lenkung 

3. 5 Auatri tts»ffnung am Schaft ohne 
S t rKmungsl enkung 

Die beiden beiapielaweiae in Abbildung 2 und 3 aufgezeig- 
ten, moglichen Anordnungsfortnen ftir die Dtisengestaltung zur 
Erzielung der Sogwirkung und damit verbundener, sicherer 
Spanabfuhr erlauben eine wirksame Arbeitsweise bis zu einer 
Bohrtiefe von ungefahr 1000 irnn, wobei der zur Zerspanung 
kommende Werkstoff und die sich daraus ergebende Spanbildung 
die genannte Tiefenangabe verschieben kdnnen. 



/ 

Eine weitere Erfindung betrifft deshalb tine Bohrbuchsen- 
ausftihrung, Abbildung 4 f velche auf Orund Ihrer Ausftihrung 
bei beliebigen Bohrtiefen die gleiche Wirkungsweise sichert. 

Zur Erzielung der Sogwirkung durch Sehaffung eines Unter- 
druokes zwiachen Schneidkante und Dtisenbohrung im Span- 
abf luflrautn 9 ist diese Bohrbuchse so ausgebildet, dafl tlber 
Zwischenbohrungen 4. 7 i welche ringfttrmig am Umfang der 
Bohrbuchse angeordnet sind, ein zweiter Kiihlmittelstrom 
zugefiihrt wird. Die Geschwindigkeit dieses Ktthltnittelstromes 
beim Einstrbmen in den Spanabfuhrraum wird so bemessen, dafl 
ein den jeweiligen VerhUltnissen zugeordneter Unterdruok 
und damit ausrelchende Sogwirkung erzielt wird. 

Zur weiteren wirkuhgsvollen Erzielung des Unterdruokes kann 
die Bohrbubhse auoh zweiteilig 4. 3 und 4. 4 ausgeftihrt 
warden. Der zweite Kiihlmittelstrom wird dann nicht durch 
Dtisenbohrungen, sondern durch einen von einem Innen- und 
Auflenkegel gebildeten, ringfarmigen Spalt in den Spanab- 
fuhrraum geleitet. Bei dieser Ausftihrung steht das sine 
Teil der Bohrbuchse in einem Gehause fest 9 wfihrend der 
zweite Teil axial verstellbar angeordnet ist und daduroh 
eine Beeinf lussung der EinstrOmgeschwindigkeit duroh be- 
liebige VerMnderung des Ringspaltes erlaubt. Sollte bei 
groflen Bohrtiefen ein sicheres Arbeiten mit einer festen 
Einstellung des Einstrtfmquerschnittes nicht mUglich sein, 
so wird mit Hilfe eines Klinkenschaltwerkes und unter Heran- 
ziehung eines Impulsgebers je nach erreiohter Bohrtiefe die 
Spaltbreite selbstt&tig so verSndert, dafl die entstehenden 
Druckdiff erenzen einen gentlgend groflen Untordruck ergeben 
und darait eine sichere Spanabfuhr gew&hrleistet 1st. 
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Im einzelnen iet die Virkungaweiae aue Abblldung 4 er- 
sichtlich. 

Es zeigent 





l 


Einlipperibohrer 


k. 


2 


Lagerktirper zur Aufnahme der 
Bohrbuohae 


k. 


3 


f eatatehendea Bohrbuchaenteil 


h. 


4 


bevegliohea Bohrbuoheenteil 




5 


Anechlufl fur den zveiten Ktihlmittelatrom 


h. 


6 


Ringraum zur Kuhlmittalverteilung 


k. 


7 


ringf ttrmiger Dtteenapalt oder Dtteeribohrung 


4. 


8 


Diohtung swisohsn Varkatiiok und Bohrbuchae 


4. 


9 


Werkatilck 



Eina wait are Erfindung betrifft aina Varboaaarung dar 
Schmierverh&ltnisee am Schneidkopf , Abbildung 5 * Bairn 
Arbaiten mit dam Einlippenbohrar iat as notvendig, dia 
an dar vorhandenen, einzigen Sohnaida wirkenden Sennit *- 
krafte durch gaaignata Anordnung von FOhrungeleiaten stt 
abaorbiaran. Die axparallel varlaufandan Ptlhrungalaiatan 
sind am Raatumfang daa Schnaidkopf aa im Verhaltnie zur 
Sohneidkanta ungefKhr 90° bzw. 180° veraetzt. Durch dia 
Aufnahme dar SchnittkrKf te durch dia PUhrungaXaiatan und 
dia damit verbundene atarke Ralbung in dar Bohrung, koaart 
dar wirkungavollen Schmierung dar Fuhrungeleiaten aina ar- f 
hShte Badeutung.zu. Bai haute bakanntan Einlippenbohrern 
wird dia Schmiarung daa Schnaidkopf aa von dam an dar Stirn- 
aeite auaetrtimenden Ktthlmitteletrom ubernoamen, welcher auch 
gleichzeitig zur SpBneabfuhr herangezogan wird. Dar in Ab- 
bildung 5 beispieleweiae dargeatellte Einlippenbohrar hat 
dagegen in aeinem Schneidkopf 5. 1 eine Anzahl von radialen 
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Sobaiarbobningen 5, 4 so angeordnat, dafl tlber dieaelben 
auf Orund ihrar Varbindung zm Ktihlinlttalraum 5* 3 in> 
Innarn daa Schaftaa odar Schnaldkopfaa, In welchetn das 
Kttbltnlttal untar bobaa Druck flioOt, ain Tell diaaes 
Ktihlnlttalatromaa dlrakt innarhalb der FUhrtingslaiBten 
auatritt und dadurch eine «±chere Scbmiarung gavfibrlaistet 

Die Abblldung 5 aalgti 

5. 1 'Scbnaidkopf 
5. 2. Schaft 

5.3 axparallele Spttlbohrung 
5 # k Schmiarbobrungeiu 
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Patentans. pruch 




Einlippenbohrer , dadurch gekennzeichnet , dafl am 
Schneidkopf desselben eine oder mehrere Austritts- 



Bffnungen so aneebracht sind, dafl ein Teil der im 
Innern des Schneidkopf os flieflenden Kiihlmittelmenge 
in den Spanabfuhrraum oder die vom Werkzeug erstellte 
Bohrun^ abflieflen kann und diese Aus trittsof f nungen 
in bezutf a uf Anzahl, Anordnunfon, Form und Grofle so 
bemessen sind, da/3 im Raum *rwischen der Schneide und 
den Austri ttsbohrun^en ein Unterdruck entsteht, 

2. Einlippenbohrer, dadurch gekennzeichnet , dafl am Schaft 
des Werkzeuges eine oder mehrere Austrittsbff nungen 

so nnfjebracht sind, dafl ein Teil der dm Tnnern des 
Sobaftes flieflonden Kuhlmit tel TPii^e in den Spanabfuhr- 
raum oder die erstellte Bobrunff abflieflen kann und diese 
Austri ttsnffnuncen .in hezug auf Anzahl, Anordnung, Form 
und Grofle so bemessen sind, dafl im Raum zvischen der 
Schneide und den Aus trittsof f nungen ein Unterdruck ent- 
steht. 

3, Einlppenbohrer , dadurch gekennzeichnet , da/3 am Schneid- 
kopf eine beliebige Anzahl radial nn^eordneter Ver- 
bindun^skanale vom Schneidkopf umfnufj zum inneren Sptil- 
kanaJ fiihron und liber rfiese Kanril.r ein Toil "der Klihl- 
mittelmop^o nusstrbmen kann. 
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Bohrbuchse, dadurch gekennzeiehnet , daB an beliebiger 
Stelle eine oder mehrere Verbindnngekanale von der 
Mantelflache zur Bohrung ftihren. Diese Verbindungskanale 
Bind in bezug auf Anzahl, Anordnung, Form und Grbfle so 
bemesaen, da/3 im Raum zwiashen der Werkzeugschneide und 
dam Eintritt der Verbindungskanale in die Bohrung ein 
Unterdruck entsteht. Die Bohrbuchse kann auch aus 2 
Teilen bestehen, wobei durch einen Auflenkegel, welcher 
oich an dem einen Teil der Bohrbuchee befindet, und einen 
Inneiikegel, welcher am 2. Teil der Bohrbuchee angebracht 
iet, durch axiale Verachiebung eines oder beider Bohr- 
buchaenteile eine unterschiedliche Spaltbreite herge- 
atellt werden kann und durch diese Veratellmaglichkeit 
eine den jeweiligen, notwendigen Bearbeitungaverhaltniaaen 
angepaflte Geachwindigkeit dea zweiten Ktlhlmittelatromes 
erreicht wird. Die Verachiebung kann aowohl manuell, 
ala auch eelbattatig erfolgen. Der in den Ringapalt 
eingeleitete Kuhlmittelstrom kann aowohl vom Kuhlmittel- 
kreialauf dea Werkzeuges abgenommen oder aber auch durch 
einen eigenen Kreislauf gebildet werden ^ 
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